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Abstract 



The invention relates to a catheter formed from at least one layer comprising a mixture of at least one 
thermoplastic with an X-ray opaque (radiopaque) material, which is noteworthy in that the X-ray opaque 
(radiopaque) material is tungsten. The invention also relates to a method of manufacture which consists in: 
a. micronising the tungsten, b. mixing the micronised tungsten with at least one thermoplastic in slivers or in 
granules, c. heat-extruding the mixture obtained in the form of rods, d. converting the rods obtained into 
regular particles, e. extruding the catheter from the particles thus obtained. 
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Tube catheter opaque aux rayons X et son procede de fabrication. 



(57) ^invention concerne un catheter forme d'au moins une 
couche comportant un melange d'au moins un thermopiastique 
avec une mature opaque aux rayons X qui est remarquable en 
ce que la matiere opaque aux rayons X est du tungstene. 

Llnvention concerne aussi un procede de fabrication qui 
consiste a : a rnicroniser du tungstene. b. melanger le tung- 
stene micronise avec au moins un thermoplastique en copeaux 
ou en granules, a extruder a chaud !e melange obtenu sous 
m forme de ioncs, d transformer les joncs obtenus en particules 
^ regulieres. e extruder le catheter a partir des particules atnsi 
~ obtenues. 
I 



CM 
CO 

in 

CM 

cc 



Vente des fascicules a 1'IMPRIMERIE NATIONALS 27. rue do la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15 



NSDOCID: <FR 2571621A3_I_> 



u 
i 

2571621 

1 

L 1 invention concerne un tube catheter opaque aux rayons X 
et son procede de fabrication. 

Lea catheters sont generalement fabriques par extrusion a 
partir de therrooplastiques charges d'un materiau opaque aux rayons i 
05 X de maniere a permettre de les suivre en radioscopie. 

Les thermoplastiques generalement utilises sont les resi- 
nes f luorocarbonees , resines polyacetates , polyaraides, polyethy- 
lenes, ABS, PVC. 

Pour opacifier ces thermoplastiques, il est connu d f utili- 
10 ser des sels ou des oxydes de bismuth ou de baryum qui sont 
faciles a microniser et a melanger avec les raatieres thermoplas- 
tiques. 

La proportion de ces produits est d f environ 40% du melange 
total, ce qui a tendance a rendre cassants les produits finis. 

15 Si on utilise couramment des sels de bismuth, 11 est 

impossible d'utiliser du bismuth pur, car celui-ci se degrade 
facilement aux temperatures d 1 extrusion. Les oxydes degagent en 
outre des gaz pendant la transformation, notamment avec les 
resines f luorocarbonees , ce qui provoque une porosite du prodult 

20 fini. 

Les catheters doivent de plus presenter des surfaces 
interieure et exterieure parfaitement lisaes pour eviter notamment 
des coagulations etant donne les diametres tres reduits de la 
plupart des catheters. 
25 II est tres difficile de trouver la matiere ideale qui 

presente une bonne tolerance (non toxique), qui permet d'obtenir 
des surfaces parfaitement lisses et qui soit roelangeable facile- 
ment . 

L*inventeur a vaincu un prejuge et trouve une application 
30 nouvelle du tungstene. 

Le tungstene est un metal tres dur et done a priori 
difficile a microniser de telle sorte qu f on le trouve generalement 
dans le commerce avec une granulometrie d* environ 15 microns. Ce 
metal dur est utilise prlncipalement en metallurgle. 
35 Bien que ces facteurs entrainent un prejuge defavorable 

dans 1* utilisation du tungstene comme opa ifiant d*un catheter 
fabrique par extrusion, l f inventeur a decouvert que ce metal 
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presentait une forte opacite aux rayons X, de tres bonnes qualites 
de melange avec les thermoplastiques, une tres bonne tolerance par 
le corps humain, une excellente tenue en temperature et permettait 
d' obtenir des surfaces parfaitement lisses. L'inventeur a done 
05 decouvert qu'il etait possible d'utiliser un metal pur comme 
matiere opaclfiante et que, parol tous les metaux connus, le 
tungstene etait particulierement approprie. 

C*est pourquoi l f inventeur propose un catheter comportant 
un melange d'au moins un thermoplastique avec une matiere opaque 
10 aux rayons X, qui est remarquable en ce que la matiere opaque aux 
rayons X est du tungstene. 

Le tungstene qui est melange avec le ou les 
thermoplastiques est prealablement micronis£ t e'est a dire reduit 
en particules de l'ordre du micron, tandis que sa proportion dans 
15 le melange final est d 1 environ 20%, soit bien moins qu'avec un 
oxyde de bismuth par exemple. 

L'lnventeur propose un procede de fabrication selon la 
technique d ? extrusion qui conslste a: 

a) microniser du tungstene, 
20 b) melange r le tungstene micronise avec au moins un 

thermoplastique en copeaux ou en granules, 

c) extruder a chaud le melange obtenu sous forme de joncs, 

d) transformer les joncs obtenus en particules regulieres, 

e) extruder le catheter a partir des particules ainsi 
25 obtenues • 

Toutefois, pour obtenir encore un meilleur melange a 
chaud 9 l f inventeur preconise d'effectuer plusieurs fois 1* opera- 
tion c) en procedant a chaque fois a une operation intermediaire 
de broyage des joncs obtenus a la fin de chaque operation c). 

30 Apres la derniere operation c), les joncs subissent alors 

1* operation d) precitee de maniere a obtenir un melange malt re pret 
a l f extrusion definitive des catheters* 

II est bien sur possible de rajouter dans les melanges des 
colorants pour differencier ulterieurement les catheters obtenus. 

35 En outre, si le catheter peut ne comporter qu*une couche, 

il est bien sur possible aussi d coextrud r au moins un r v^tement 
thermoplastique avec la couche comportant le tungstene. 
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REVENDICATIONS 

1) Catheter forme d»au raoins une couche comportant un 
melange d'au moins un thermoplastique avec une matiere opaque aux 
rayons X, caracterise en ce que la matiere opaque aux rayons X est 
du tungstene. 

05 2) Catheter selon la revendication 1, caracterise en ce 

que le tungstene melange avec le ou les matieres thermoplastiques 
est prealablement micronise. 

3) Catheter selon l f une des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que la proportion de tungstene dans le melange 
10 est d» environ 20%. 

H) Procede de fabrication d'un catheter selon l'une des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce qu»il consiste a: 

a) microniser du tungstene, 

b) melanger le tungstene micronise avec au raoins un 
15 thermoplastique en copeaux ou en granules, 

c) extruder a chaud le melange obtenu sous forme de joncs, 

d) transformer les joncs obtenus en particules regulieres, 

e) extruder le catheter a partir des particules ainsi 
obtenues . 

20 5) Procede selon la revendication M, caracterise en ce 

qu'il consiste a effectuer plusieurs fois 1» operation c) en 
procedant a chaque fois a une operation intermediaire de broyage 
des joncs obtenus a la fin de chaque operation c). 

6) Procede selon 1* une des revendications M et 5, caracte- 

25 rise en ce qu'il consiste a coextruder au moins un revetement 
thermoplastique avec la couche comportant du tungstene. 



BNSDOCID: <FR 2571 621 A3_l_> 



